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Rolled metal sheet, esp. stainless steel or aluminium alloys. Prior 
to rolling, both sides of the sheet are exposed to gas streams contg. 
microbeads, i.e. rigid, solid shot with a spheroidal shape and a dia. 
of 40-200 mu m; and this slot blasting treatment is used before each 
reverse pass through the rolling mill. The microbeads are pref . made of 
glass; alumina; Zr02; Cr-Ni alloys; material with complex chemical 
compsn.; or different materials used in succesive shot blasting 
operations . 

The microbeads are pref. fed at 20-300 m/s towards the sheet, using 
a wt. concn: factor of 0.05-0.5 beads w.r.t. the wt. of the sheet; and 
pulsed streams of the may be used. Larger microbeads are pref. used 
before the first roll stand and then smaller shot before the second and 
subsequent roll stands. 

Eliminates the use of alkalies, acids, oils, and grinding and 
polishing plant formerly needed to make mirror bright or smooth matt 
sheets, this reducing cost and pollution. 
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P 74 344 

PA T G. N T A M WV ^: u • fc. ■ „ 

Z&LLENTiN 24 ' 8 - 1978 

COO(l B M0NCHEN 2 1b VKRFAHBEN ZUM HEHS2ELLEJN VON '^^^^q 



1y Verfahren zum Herstellen von Walzblech, das die 
Sinwirkung eincs Schuttgutes in Stromen auf die Oberflache 
eines Rohblechs von beiden Seiten und anschlieBendes Walzen 
dieses Bl.chs in Geriistwalzen eines Walzwerkes vorsieht, 
dadurch gekennzeichnet, daB starre 

kugelartige Vollkorper mit MO bis 200 ym Durchmesser als 
Schiittgut benufczt und durchGasstrome voir jedem Umkehrwalzen 
die3es Blechs in den Gexiicfcv/alzen des Walzwerkes zugefuhrt 
werden, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB starre kugelartige Vollkorper 
Verwendung finden, die aus einem Werkstoff bestehen, dcr aus 
einer Glas, Aluminiumoxid, Zirkonoxid, Chrom-Uickel-Legie- 
rungen und Eis enthaltenden Gruppe gewahlt wurde. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB starre kugelartige Vollkor- 
per/ in Komplex vereendeh werdenXmit verschiedensr chemischer 
Zusanmsnse t zung^ 

4-. Verfahren nach Anspruch 2,dadurch ge- 
kennzeichnet, daB starre kugelartige Vollkorper 
mit verschiedener chemischer Zusammensetzung nacheinancier 
verv/endet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e - 
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kennzeichnet, daB der Strom der starren kugel- 
artigen Vollkorper bei einem (iewichtskonzentrationsf aktor 
von 0,05 bis 0,5 der zu bearbeitenden Oberf lache des Blechs 

6 0 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e ^ 
kennzeichnet , daB der Strom der starren kugel- 
artigen Vollkorper mit einer Geschwindigkeit von 20 bis 300 
m/s der zu bearbeitenden Oberflache des Blechs zugcfiihrt 
wird» 

7» Verfahren nach Anspruch 6 f dadurch g e - 

kennzeichnet t daB der Strom der starren kugelar- 
tigen Vollkorper impulsartig der zu bearbeitenden Oberf lache 
des Blechs zugefuhrt wird. 

8, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzeic^hnet, daB ddr Strom der starren kugelar- 
tigen Vollkdrper/vor dem Eintritt des Blechs zumindest in 
das zweite Walzgeru3t<(der zu bearbeitenden Oberflache des Blechs y 
zugefiihrt wird, 
% Verfahren nach Anspruch 8, d a d u r c h g e — 

kennzoichne t , daB vor dem ersten Walzgeriist ein 
Strom von groBeren starren kugelartigen Vollkorpern als vor 
dem sv/eiten und nachf olgenden Walzgerusten zugefiihrt wird # 

10* Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB der Strom der starren kugel- 
artigen Vollkorper der Arbeitsf lache der Walzen des 
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WalOTerkes vor der Zufuhrung einer Emulsion auf diese zu- 
gefiihrt yrird. 

11 • Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzeichnct , daB der Strom der starreii kugel- 
artigen Vollkorper der bearbeitefcen spiegelblanken Oberflache 
des Walab leches mindestens von einer seiner Seiten zugefiihrt 
wird, 

12# Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzeichnet , daB die starren kugelartigen 
Vollkorper mit einem auf minus 50° C bis minus 2O0°C abgekiihl- 
ten Gasstrom zugefiihrt werden, wobei das Rohblech entsprechend 
abgekiihlt wird # 

13 # Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e - 

kennzeichnet • daB der Strom der starren kugel- 

eines 

artigen Vollkorper der Oberflache / Rohblechs, das aus 

einer Aluminiumlegierung bcsteht, zugefiihrt wird. 

14* Verfahren nach Anspruch 1,dadurch g e - 

kennzeichnet, daB der Strom der starren kugel- 

eines 

artigen Vollkorper der zu bearbeitenden Oberflache / aus 
einem nichtrostenden Stahl bestehenden Blechs zugefiihrt 
v?ird« 
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VEHFAHREN ZUM HEKSIELLEN VON WALZBLECE 

Die vorliegende iirf indung betrifft das Blechwalzen, ins— 

besondere Verfahren zuin Herstellen von Walzblech, d;.s aus 

en 

nichtrostcndeni Stahl, Aluminiumlegierung/oder sonstigen ICe— 
tallen besteiit und als Ergebnis der Bearbeitung eine spiegel- 
blanke Oder matte Oberflache ei^h&lk 

Allgemeiribekaimt sind Verfahren zum Herstellen von Walz- 
blech, die die Oberflachenbearbeitung des Rohblechs von 
beiden Seiten vorsthen, urn dieseai eine spiegelblanke od er 
matte Oberflache zu verloihen, Ublicherweise wird diese Be— 
arbeitung mit der Zufiihrung eines Schuttgutes im Strom auf 
die 2U bearbeitende Oberflache des Rohblechs unter anschlie— 
Binder chemischer Behandlung und dera walzen de^selben in 
Geriistwalzen eines Walzwerkes begonnen. So wird z. B, ein 
Rohblech, das von einem Warnwalzwerk kommt, einem Kugelstrah- 
ler zugefuhrt, wo die Oberflache des Rohblechs mit eineni Strom 
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der Stahlkugeln bearbeitet wird, die eine GroBe von 2 bis 5 
tlzh aufvveison und Teilchen rait spitzen Kan ten enfchalten, die 
den Zunder brechen. Wahrend dieser Bearbeituntj iaSt eich 
der Zunder brt-cht-n und teilweise von der Oberfliiche des 
Blacks entfernen. Danach wird das Bl^ch in alkalischen Badern 
cheats ch b eh and e It und ausgewaschen. Daraufhin wird das zu 
bsarbeifcendo Blech Saurebadern zum Beizen zugefuhrt, nachge- 
waschen und getrocknet. Das vorbehandelte Blech wird dec V/alz- 
werk zugefuhrt. 

Das Vialaen des Bl^chs erfolgfc in einer Oder c-hreren sta- 
tionen, wonach jeweils das Bl< ch einer Warmebehandlung rait an- 
schlieBender Entzunderung seiner Oberflache unterzogen wird. 
Dazu wird das Blech wie bereits erwahnt, vielfach duich 
Stahlkugelstrahlen bearbeitet, in Alkali- und Saurebadern 
gehalten, auogewaschen und gctrocknet. AuBerdeui wird das 
Slech ia. der letzten station in einer Salpetersaurelosung 
pasaiviert. Fernerhin wird das im Kaltwalzwerk hergestellte 
Walzblech in einem entsprechenden Dress ierwalzwerk dressiert. 
Danach wird das Walzblech in Einzelbleche geschuitteu, (jedes) 
von deaon/aa entsprechenden Maschinen geschliifen und poliort 
wird. 

Im Ergebnis dieses Bearbeitungsverfahrens kann dem Walz- 
blech aus nichtrostendem Stahl eine spiegelblanke Oberflache 
verliehen werden, 

Es ist klar, daB ein solches Verfahren zum Herstellen 
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von Walablech mit spiegelblanker Oberflach kostspielig 1st, 
weil zu seiner Verwirklichung betrachtliche Eroduktici^f la- 
cn-n erforderlich sind, de^ausrust^SS^^ 
tel :;i!d passer in erhebl'ichen Mengen ve.wendet. 

AuBerden wird zur Verwirklichung des Verfahrens viel 2eifc in 
Aaspruch cenonunea, und es ist ein geschultes Bedienun^sperso- 
nal erfordarlich, das ira Konoakt nit chemischen iitof-en zu 
arbsiten hat. Wabrend des Beizens des Blechs in saueren L6 : - 
suugea findet eine (iriibchenkorrosion statfc, die durch eine 
Machbehandlung aicht beseitigt werden kann. Oberflachenf ehler 
tret an i* kaltgewalzten BandbeMBeizvorgang als ungeniigend 
gebeizte oder zu stark gebeizte Oberflachen auf . Den Raupt- 

nachteil bildet hingegen ein arbeitsintensives und w e nig 
produktives inehrstuf iges Bchleifen und Polieren der Bleche 
in enjsprechenden Kaschinen, die aufgrund von Pehlern, die 

wahrend der vorhergehenden Arbeitsgange des mehrfachen 

Beizens erhalfcen worden sind, nicht inmer crwiinschte Ergebnis- 

se seitigen. 

nllbekannt ist ein Verfahren zum Herstellen von Spiegel- 
bleca (Verkleidungsblech) aus Aluminiunilegierungezi in Kalt- 
walz^verken unter Verwendung von 01. Die Spiegelblecaherstel- 
iung nach diesem Verfahren ist meistenteils von der Oberfla- 
chengute des von dem .varmwalzwerk kommenden Bandes abhangig. 
Es gelingt daher nicht immer, gute Endergebnisse zu erhalten. 
AuBerdem steht das Walzen unter Verwendung von fieinol mit er- 
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hottter Brandgefahr in Verbindung. In der Kegel betragen die 

Feuerloschmittelkosten an diesen Walzwerken etwa vosa 

Preis dc3 ganzen Walz\verkes«. Auch das schliefit jedoch die 

l^tstehungCTncglichkeit von schwerwiegen&en Bra rid en nicht 

aus, Beim Walzen des Verkleidungsblechs unter Verwendung von 

\"?asser-Ol-Eniulsion sind die Bedingungen fur die Eatstehung 

eines Brandes praktisch ausgeschlossen, aber es gelir^gt nicht, 

eine stabile Teohnologie mit hoher Ausbeute an brauchbaren 

Blochen zu erzielen. 

Bei dem bekannten Verfahren zum Herstellen von Walz- 

blech vorzugsweise aus Aluminiucilegiexumgen ist die Herstel- 

lung von Mytallblechen mit matter Oberflache, die zum an- 

schliefienden Auftragen von Parben auf diese erforderlich ist, 

unmittelbar ixnWalzwerk nicht vorgosehen* Ublicherweise 

wird diese Operation dov Oburf lachenbehandlung in mefcallver- 

arbeitenden Werken in dor jtfegel an Fertigerzeugnissen nach 

verschiedenen Verfahren einschlieBlich der Mikrospharenbear- 

boitung durchgef iihrt # Unter Mikrospharen verstehen die Ur- 

heber starre kugelartige Vollkorper, deren Durchmesser in 

Mikronen gemessen wird» Fur die Mikrospharenbearbeitung sind 

en 

ebenfalls Zusatzausriistun£/ und folglich zusatzliche Produk-* . 
tionsf lachen und Bedienurgspersonal erforderlich. 

Durch die Verwendung von Alkalien und Sauren zur Reini- 
gung der Oberflache des Blechs tragen die bekannten Ver- 
fahren zum Herstellen von walzblech mit spiegelblanker Ober- 
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i'lacite zur Luf t- und Gewasserveriuireinigung bei* 

Zur Zelt bGstoht im Zusaiamenhang mit einem Pro- 

au k t i or -zns t i e g von tfalzgut das Problen dor Schaffung eixies 

Yer^-Jtirens das wirtschaf tliczi' a±s die bekann- 

ton Verfahron ist und die Umwelt weaker verunreinijt * AuBur- 
den ist die Hcrstollung von ,'v'alzgut mit polierter 0 erf iiiche 
urv.;lttel:>~r in Kaltv/alzwerk^n nit ^einer hohcren Leistung 
ur.d einer ^-rin^eren Abhaix^igkeit/ des in einem ./armv.alswerk 
erzeu ( »iten<yon der Oberf lachengute)> Waizcuts erwiinscht. 

]2.3 ist Zweck der vorliegenden iirfindung, die crwaimt en 
Sclr.vi^rigkeiten und Itfachteile zu beoeitigen. 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zum Herstellen von Walzbiech mit solchen Methodon der Durch- 
fubru^o dosselben zu schaffen, die es errnoglichen, die Lei- 
stung zu erhohen und die Oberf ILichengiite des polierten ( Spie- 
gel's lanken) Blechs aus nichtrostenden otahlen und Aluminium- 
le.3ieru1.gen zu verbessern, die Verwendung von Alkali und Saure, 
ReincOL und Schleif- und Policrausriistung auszuschlieBen d. h. 
den Fertigun^svorgang iiu janzen zu vereinf achen und zu ver- 
biiligcn, 

Diese Aufgabe wird durcb die Schaffung eincs Verfahrens 

zua Herat ellen von Walzblecb gelost, das die Oberf lac he nbear- 

einem 

beitung -ines Rohblechs von beiden Seiten mit / Strom 
eines Schiit tgutes / anschlieBendem Walzen diese3 Blechs xn 
Gerlistwalzen eines Walzwerkes vorsieht, bei dem erfin- 
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dungsgeinaB starre kugelartige Vollkorper mlt einem Durch- 
msss'jr von 40 bis 200 y. a als Schuttgub verwendet und siit 
einozi Gasstrom vor jedern Umkehrwalzen des Blechs in den Go- 
riist.va3.3en des Y/alzwerkes zug-.fiihrt werden. 

Die Verwsndung von s barren kugelartigcn Korpern (Mikro- 
spharen^ fur die Oberf lachenbearbeitung des Blechs bietet 
dio ^cglichkeit, dieses wirkungsvol^ e fu entzundcrn 

als es bei dex* Ausnubzung von Siahlkugeln bei den bekanntea 
Vcrfahren der Fall ist. Gleichzeibig gelingt es, cechanische 
Fehlor vom Schraminenbyp zu v<>x-putzea. 

AuBcrdem werden die giinstigsten Bedingungen fur die Var- 
teilung des Kuhlola iiber das auf der Oberflache des Blechs 
entstandene Eauhigkeitsbild geschaffen. Die ennitbelbe GroBe 
dcr ataxren kug-lartigen Korpern gewahrleisfcet die Erzeugung 
von Kauhheiben einer solchen GroBe auf der Oberflache des zu 
bearbeifcenden Y/alzgutes, die es ercidglichen, beim anschlieBen- 
dea VMlzen eine spiegelblaoxke Oberflache ohne irgend-jvdche 
andere Bearbeibungsmcthoden zu erhalben. 

Die Z-ufuhrung von sbarren kugelarbigea Korpern mit einem 
Gasstrom ist hochsb f erbigungsgerocht und ermoglicht es^/auf 
die beiden Oberf lachen des 31echs vor dem Umkehrwalzen des- 
selben in den tialzen des Walzgerustes<leicht>einzu-.virken, 

3s isb am vorteiihaftesten, S barre kugelartige Korper zu 
verweaden, die aus einem Werksboff , wie Gles, Alusiniunoxid , 
Zirkonoxid, Chrom-Hickel-Legierungen Oder Eis besbeheg.. 
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Tin. Unterschied zu den meisten bekannten Werkstof fen, 
die boi der Vorroinigung dcr ObezMTlache des Blechs Verwendung 
finac-n, hin--rla3«en diese I.Iatcrialien keine Schrannnen auf 
cor bcaro,ifcenden Oberflache des BI<-chs. Die ^vndung von 
Glas fur di,- Herstellung von starren kugelartigen Korpern 
(tfikrospharen) bietct die Moglichkeit, mit ihrer Hilfe eine 
hinreichend hoho Giite der b. arbeitcten Oberflache des Blechs 
zu eircichon. 

Die starren kugelartigen Korper, die aus Alurainiumoxid, 
Zirkonoxid oder aus Chrom--:Uckel-Legierun 6 en bestehen, besit- 
aon eine hinreichend hohs Festigkeit, und die starren kugel- 
artigen Korper, die aus Eis b fc stchen, erfordern keine Riickge- 
wirmung. 

Dio starren kugelartigen Korper, die verschiedene cheni- 
sche Zusaninensetzung haben, konnen im Komplex Oder der Reihe 
nach bei deren Einwirkung auf die Oberflache des Blechs ausge- 
nutzt werden. 

Die komplexe Ausnutzung von starren kugelartigen Korpern 
wird es ermoslichen , ein Gemisch mit vorgegebenen cechanischen 
i&gcnscbaften und mit Riicksicht auf den Preis des Gemisches 
suyartaenzusetzen. Die konsequente Ausnutzung von starren ku- 
gelartigen Korpern wird es in der ersten Bearbeitungsstuf e 
ermoglichen, die festesten davon z. B. die aus Chrom-JIickel- 
Legierungen bestehenden und die biluigsten davon z. B. die 
aus Aluminiunioxid oder Eis bestehenden zu verwenden und in 
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den nachf olgenden Stuf en Mikrokugeln, die aus Glas be- 
steben zu verw-nden. Diese starren kugelartigen Korper wer- 
den vorzu^swsise bei einsni Gew i ch t s konze n t r a t i ons f ak t or von 
0,05 bis 0*3 der zu bearbeit,_ndon Oberflache des Bi,_ch3 zu- 
gef uhrt. 

Eine solche Menge an starren Volliaikrokorpern reicht 
zur Oberflachenbearbcitung von Blech aus Metal lea ver- 

schiedenor Harte aus. Die Untergrenze des Gewichts- 

konzentrationsfaktors reicht fur die Bearbeitung von solchen 
Metallen v/ie Aluminiuinlegierungen aus, und die Ober^rcnze 
des Gowichtskonzentrationsfaktors gev/ahrleistet die Bear- 
beitung von Blcchen aus nichtrostenden Stahlen. 

Es ist erwuascht, die starren kugelartigen Korper mit 
einer Geschv:indigkeit von 20 bis 300 m/s der zu bearbeiten- 
don Oberflache des Blechs zuzufiihren, 

Aus dem erwahnten Bereich wird eine entsprechende Ge- 
schwindigkeit in Abhangigkeit von der Oberf lachengiite des 
au bearbeitenden Blechs, der Art des Haftens von Z-under arp 

Werks feoff des Blechs und dem Vorhand ens ein. gtwisser me- 
chanischer Zehler auf der Oberflache des Blechs gewahlt. 
Die Arbeit ia der Untergrenze der erwahnten Geschwindigkeiten 
nahen Betriebszustanden ist fiir die Bearbeitung der Bleche 
aus Aluminiumlegierungen bevorzugt. Die oberen Geschwindig- 
keitswerte konnen bei der intensiven Bearbeitung von Blechen 
aus nichtrostenden Stahlen, die betrachtliche Obcrfluchen- 
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fehler aufweiscn, Verwendung finden. 

Der Strom von starrer kugelartigen Kdrpern kann impuls- 
ertig dor zu bearbeitenden OV-rflache des Blechs sugefuhrt 
^vcrdea. Jio impulsarfcige Zuflihrung von kugelartisen :.;ikro- 
korpera gewShrleistet eine wirksamere Reinigung vcn Zcnen 
dor Oberflache der Bleche, wo erhebliche Fehler und das 
hochst foste Haffcen des Zunders ait der Cberflache dcs zu 
bearbeitenden Blechs vorhanden sind 0 

^Ss ist erwaxuscht, den Strom von starren kugelartigen Kor- 
pern/vor dem Sintritt dos Blechs zumindest in dus zv.eite 
"'alzge-rus a <der zu fccarboitenden Oberflache} zuzu- 
f Qhren. 

Badurch wird die Herstellung einer Spiegelf lache am Walz- 
blech aus nichtrostendem Stahl gowaihrleistet. In diesem Fall 
werden Bcdinjungen fur eine kousequente Verbssserung der 
Obcrflcichengute des zu bearb-_itenden Blechs gsschaff en, und 
v/ahrend des Walzens desselben findet gleichzeitig c in Polie- 
rcn von orstun bis zum letzten Walzgeriist statt , -.veil d;,s 
V/als-n in jedem der Gcruste nit optiajalera Eauhijk-itsbild 
der Obarflache dos Blechs unter gleichmafiiger Schmiermittel- 
vertcilung in der Verformungszone erfolgt. 

Es ist vorteilhaft, vor dem ersten Walzgeriist den Strom 
rait groBeren starren kugelartigen Korpern als vor dem zwei- 
ten und nachf olgenden Walzgeriisten zuzufiihren 0 

Dabei werden optimale Walzbedingungen in Abhangigkeit 
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von der And* rung der bezog enen Stichabnahme in jedein Walsge- 
rust t;ecchaffen f v;as sich positiv auf die Bvtriebsdaten des 
•/ulzwerkc s auc^virkt # 

23 ist no^lich, den Strom von starren ku^elart igo i; Kor— 
pern der Arbeitsf lache der Vi'alzen vor der Bmulsionszufuhrung 
auf diese zuzuf iihren. 

D?.bei v/ird das .^auhigkeitsbild der Walzenarbeitsx lache 
beim Betrieb uraaittelbar a^i V/alzwerk gewalirleistet und ein 
Alitieren der walzen beini Walzen von Aluminiumle^!'. rungen 
au5E:;schlooGen f 

E3 ist moglich, den Strom von starren kugelartigen K6r_ 
pern der bearbeiteten spiegelblanken Oberf lache des Walzgutes 
zuiainde3t von einer seiner Sexton zuzufiihren # 

Das gcstattct es , in demselben walzwerk ein Walz— 

blcch sov/ohl mit spiegelblanker als auch matter Oberflache 
fiir nachf ol^ende Uberziige herzustellen. 

Es ist ervranscht, die starren kugelartigen Korper mit 

o o 
emeru auf minus ^0 C bis minus 200 C abgekuhlten Gasstrorn zu- 

zuCuhren, wobei das Blech entspredhend ab^.jkuhlt worden mu£. 

In diesem Pall erf olgt das Walzen einzelner Stahlsorten 
ihrer 

unter Verbesserun^ / nechanischen Eigenschaf ten und gleich- 
zeitiger Erzeugung der spiegelblanken Oberf lache nach dem 
Walzen* 

Es ist moglich, den Strom von starren kugelartigen Kor- 
pern der Oberf lache eines Blechs aus Aluminiumle^ierung zu- 
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zufuhren. 

Dies crlaubfc os, ein Walzgut auy Aluminiumlegierung 

r_i^ hochv;*rtijcr Oberflache mit einem g-ring,r<sm Auiwand 
sov/ie mit? eir.er gcrinscren Abhiin^igkeit von der G-.lt* des ilus- 
gangsblechs herzustellen. 

-£s 1st zweckmafiig, den Strom von starren kugelartigen 
K6rpcr:i dux- Ooerflache einos Blecho a us nichtros tender* 
Stahl zuzuTuirGn, 

Das gcstattci; os, bei der 3earbeitung des Blechs aus 

nichlrostondera Stahl vollkommen auf Beiz-, Schleif- und Polier- 
vorgar&e zu verzichten. 

HSshst wirkungsvoll kann daa erfindungsgemaBe Verfahren 
bei d-. r Herstellung von -.Valzgut, das im tflugzeugbau, der 
Paaktcchnik, in Atomreaktorkonsfcruktionen, in der Kuhl- und Nah- 
rungsmittelindustrie eine w t ifcgehende Terw. ndung findet, ausge- 
nutst v/erden. 

Nachstehend wird die vorliegende Erfindung anhand von 
£urobfiihrui:gsbeispielen des Verfahrens sua Herstellon von Walz- 
blech mit spiegclblanken und (oder) matten Oberflachen naher 
erlautert. 

Beispiel 1. 

ilne Holle warmgewalztes Blech aus nichtrostendem Chroia- 
Nickel-Stahl wird mit bekannten Mitteln in ein Viergerust-Um- 
kefer -rKal twalzwerk e inges tochen. 

Tom Beginn der Walzarbeit des Walzwerkes an wird das Blech 
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vor der Verf ormungszone des ersten Walzgeriistes von btiden 

Seiten mit starren kugelartigen Vollkorpern bearbeitet, 
hin 

die welter/ kurz starre Mikrckdrper genannt werden • In die— 
sere Bcispiel finden starre Mikrokor'per , die aus Chrom-^ickel- 
Legieruna bestehen und einen Durchnesser von 150 / in aufwei- 
sen und mit ^iner Gesch\vindigkeit von 120 m/s zugefiihrt wer- 
den t Verwcndung, Die starren Mikrokorper werden impulcartig 
nit einer Xmpulsf olgefrequenz ven 10 Impulsen in. d~r Sekunde 
bei einer Vvalzgeschwindigkeit von 5 m/s zugefuhrt. Die Ge- 
wichtskonztntration der starren luikrokorper betragt in ei- 
nem Druckluf tstrom 0,2» Die Bearbeitung der Arbeits- 
flache der Walzen ctes ersten Wulzgeriistes mit dem Strom von 
starren Mikrokorpern erfolgt vor der Zone der Kmulsionszu— 
iuhrungauil die Walzen* Dabei v/erden ebenfullt; die starren 
Ivlikrokorper mit 1^0 m Durchmesser verwendet • Ei^se Likro- 
korper vverdea mit einer Geschwindigkeit von 60 m/s kontinuier- 
lich zugefiihrt. Die Gev/ichfcskonzentration von diesen starren 
Mikrokorpern betragt in einem Druckluf tstroir* 0,1. 

Urn ein Eindringen der starren Mikrokorper in die Ver- 
f orraun^szone zu verhindern, wird die Walzenoberflache stets 
mit einem Druckluf tsfcroru abgebiason. 

Der Strom der starren ivlikrokorper wird unter einem Vfin— 
kel von 60° der Walzenarbeit sf lache zugefiihrt. 

Das Walzen im ersten Walzgeriist erfolgt mit einer bezoge- 
nen Stichabnahme von 15 , 7% m 
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Fcrner wird das Blech und die Arbcitsf lache der vioaz^n 
des '*Vil7.jerusfceG in vierten Walzfjeriist vor der Yerf ormun^s - 
sone bearbeitet s v/obci starre Iwikrokorper vei-wcnd-.t werdoa, 
•JLi.e a-s Ulas best^hea 0 Dor ^-chresGyr der starrca Mikrokorp 
b:-tra L ;t 3C : nu Die Guvvich tskoi.sc-ntration der sfarron L.iriro- 
koroer betrafit im Druckluftscron 0,4-0 Die Geschwindi^keit 
der lAkrokorper im Strom betra.;jt 60 a/s 0 Iter *irikel der Zu— 
-r : \rirurg cU r starren Llikrokcrper an die Arceitsf ILche der w'al 
sen. betray t 15° » Die bezo^ene Stichabnahce im vierten V/aizge 
riict bstr£gt 5 S 6%« 

Der V/inkel der Zufuhrung des utroines der starren Mikro- 
korper an die Oberf lache des zu walsenden 31c chs betragt in 
alien walzgerusfcen 70° « Aug dem letztcn Walzgcriist tritt das 
Walzblech sit spiegelblanker Oberf lache aus 0 Dieses 7/alz- 
blech v;ird dex 1 Zurichterei zuoi ochneiden und Yerpacken zuge- 
f'ihrt. 

Zur Erzeugung einer matten Oberf lache am Walzblech wird 
das letztere einer ftachbearbeitung mit einem Strom der star- 
ren v.likrok6rper untervvcrf en» Labsi stiunzen die -rarazzeter* der 
Bearbeitun^ des Streif enblechs mit starren Llikrokorpern mit 
den Farametern, die vor dem vierten tfalzgeruat verwendet 
werden, ubereine 
Beispiel 2o 

Line iiolle warmgev/alztes Blech aus Aluminiumlegierung 
wird in ein Kaltwalzwerk eingestochen<> Vom Beg inn der V/alzar 
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belt des vV'alzrcerkes an wird das Blech vor der Yerf oriaungszone 
des ersten V»a3.zgeriistes von beiden Seiten nit starren Mikrc- 
korpcm boarb*. it ( .t , die aus Glas bestehen. 

D-i"br;.i "be tragi; der Durcl-jiiesser der starren idikrokorpcr 
100 Die st&rrcn Mikrokorper werden mit einem Isruckluft- 

strcin nit einer Geschwindigkeit von 80 ai/s bei einer vvalzge- 
schwindisiceit von 1 m/s der Oberflache des Blechs ".utrefubrt . ■ 
Die Gc^ichcskcnzenbration der suarren ilikrckorper betragt im 
Dr^clzl'.-.ftstroni 0,3. 

Die 3earbeitung der Arb-_-itsflache der Walzen des ersten 
V/alzgorustes mit den Strom der starren Mikrokorper erfolgfc vor 
der ^one der ji!.:ulsionszuf iihrung an die Walzen. Die Parameter 
der 3 ; .:arbeitung der Walzen mit dem Strom der Mikrokorper 
sind den Farametern ahnlich, die bei der Bearbeitung des Slechs 
verwendet werden. 

Der Strom der Mikrokorper wird unter, einem V/inkei von 
o der 

bo /arbeifcsflriche der Walzen zugofunrt. Das tfalzen im ersten 

Vfelzscrtlst erfolgt mit einer bezo^enen Stichabnahms von 22%. 

Pemer wird das Blech und die .arbsitsf lache der Walzen 

vor der Verf ormun^s zone im zweiten Walzgeriist bearb itet. 

Dabei werden die Mikrokorper verwendet, die aus Glas bestehen. 

Der Durchmesser der Mikrokorper betragt 70 ^/m. 

u-' 

Die Gewichtskonzentration der Mikrokorper betragt im 
Drue kluft strom 0,4. Die Geschwindigkeit der Mikrokorper im 
Strom betragt 4£ m/s. Der Mikrokbrperstrom wird unter einem 
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Vitrei von 15 der Arbeitsf lache der Walzen sugefuhrt. Die 

tczoQono ocichabnahnze b'; trligt im zweiten Walzgerust 

E-_r Kikrokorperstrom wird unfcer einea w'inkel von 70° in 
beiden walz^eriisten der Oberflache des zu walzenden Blechs 
zugef iihrt* 

Hach dem tfalzen nach dem dargelegten Beispiel wird 
das iValsfclech aus Alumiuiu^legieruns mifc polierter Oberflache 
hersestellb* 

Die angefuhrten Durchriibi'ungsbeispiele des Verfahrens sind 
fur Aluminiumlegierungen und nicb^rostende Stable angofjeben 
uad erschopfon nicht vollstandig alle mog.lichen #erkstoffe t 
die mit spiegelblankej: Oberf lache erzeugt werden konnen. 
lloglich xat die Herstellung von V/alzblech mit spie^elblanker 
Oberf lache aus Titan, Kupfer und sogar aus Kohl.nstof j stah- 
len. Dazu werden Mikrokorper mit Durchmesisern von 4-0 bis 
200 jinn ausjenutzt . 

Die Iuikrokorper konnen aus Werkstoffen verschiedener 
Festigkeit und vercchiedenen Proises bestehcn f in Abhangig- 
keit von dem Preis des Ausgan^sblechs und den Glitel'orderun- 
gen an die polierte Oberflache. Als Werkstoffe, die sich fur 
die Kersfcellung von Mikrokorp^rn vcrv/endcn lassen, konnen 
Cfcrom-ftickel-Legit.rungen, Alurainiumoxid, Zirkonoxid, Qlas 
und iiis ausgenufczt werden, Zur Btarbeitung des Blechs aus 
Kohlc-nstoff stahl werden vorzugsweise im wesent lichen fluikro- 
kcrper aus Eis Oder Aluminiuraoxid unter eventueller Zugabe von 
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f ester en Mikrokorpern aus Chrom-NickQl-Lesieruii-en verwendet. 

In die3em Fall konnen die Bearbeitungskosten geoezikt werden. 

Da das V.'plscn der Bleche aus Kohl ens toff stahlen nit hcheren 

G-3chwi^<?i &: kf;iten erfolgt, ist -s erwunscht, der. Yorgar>£ der 

MiKrokoj?p.:rb« arbcitung durch Geachv/indigkeitszunahne von 20 

bis '300 m/s su intensxvieren. 

Zur V~rbesserung der mechanischen Eig-nschaf ton einael- 

dieso 

ner Stahlsorten v/erden / bei einer Mi nu s t e m o =>r a t ur inner- 
von ^ 

halb /minus 50 C bis minus 200°0 gewalzt. 3s ist zwcckmaBig, 
ein auf eine Temperatur von minus 5C°C bis minus 20C°C abgekuhl- 
tes G-.-as z. B. Druckluft, Stickstoff und andere zum Bafordern 
von starren Mikrokorpern in die Bearbsitungszone zu verwenden, 
urn Blecho mit spiegelblanker Oberflache aus diesen Stahlen 
nach dem erf indungsgemaBen Verfahren herzustcllen. Hies 
yenuttct. cs, die Arbeitsgange dor ochaffung des Hauhigkoits- 
bildes auf der Oberflache des Blechs zum Waizen^der iteinigung 
denselben und dor entsprechenden teilweisen und bci einen 
diinnen Blech (unter 1 mm) auch vollstendigen Abkuhiuzx£ zu 
vereinigen. 

Zur Erreichung einer hohorcn Polierklasse und eines 
grc'Beren Spiegelglanzgrades der Oberflache des .Yalzblechs 
kann das letstere einem Dressiervor^aiig in einem Dressier- 
walzwerk unterzogen werden. In diesem Fall wird das Walzblech 
mit matter Oberflache, das unmittelbar im Kal twalzwerk nach 
der entsprechenden Bearbeitung mit dem Mikrokorperstrcm am 
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Austritt aus dem letzten Walzgeriist hergestellt worden ist, 
dem Efcessierwalzwerk sugefiihrt* 

Moglich ist die Bearbeitung von Walzblech mit deal Mikro- 
korpcrstrom vor dem are ssiervor gang unmittelbar am Dressier- 
walzwerk. In diescm Fall ist die Anwendung von MikroKorpern 
mit 40 bis SO^/m Durchmesser r#weckmaBig. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren v/urde beim Walzen einss 
6,2 mm star ken Blechs in einem Keilv/alzwerk erprobt, Als 
Vormaterial wurde das in einem Warmwalzwerk hergestellte Blech 
aus Aluminiumlegierung verwendet. 

Vor der Zuf iihrung in das Walzgeriist wurde das Blech mit 
einem Strom von Mikrokorpern, die aus Glas bestehen, bearbei- 
tet. Der Durchmesser der Mikrokorper betrug 60 vm # Die Ge- 
wichtskonzentration der Mikrokorper im Druckluf tstrom be- 
trug 0,4*. Die Geschwindigkeit der Zuf iihrung des Uikrokorper- 
stromes aufdie Oberflache des Blechs betrug 70 m/s* 

Beim Walzen mit einer bezogenen Stichabnahme von 11% 
in zwei Stationer. wurde unter Vcrwendung einer 3>-igen Wasser- 
Ol-Smulsion ein Aluminiumblech mit spiegtlblanker Oberflache 
hergestellt # Dabei war beim Walzen des Blechs kein jfteinol 
erf orderlich, was unvermeidlich zur Kost*=nsenkung beim Walzen 
fiihrt • 
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